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e n

A S r  A i, A

le r .  OAATlFlCAjjO Di ADICION

a nombre de PlTfSEUhGII PLATA GLASS CO^hANY, entidad norteameri­

cana, estab lec ida  en One Gateway Canter, r ittsb u ryh , pansilva - 

n ia, Estados Unidos de América, por:

"CD JOÑAS INInODUCIDAS EN EL OJJETO DE LA lATnirTE DRINOIPAL" nú­

mero RlJ.RoY, expedida e l  U de Junio de lu d í, pori "Un método 

para Nacer len tes m u lt ifo c a le s " .-

Este invengo se r e f ie r e  a la  fab r ica c ión  de len tes  mul­

t i f oca les, y más particu larm ente, a un método para hacer la  p ie  

za elemental p r in c ip a l de la  len te  y un irle por fu sión  e l  seg­

mento secundario en una so la  operación.

5 En la  fab ricac ión  usual de p iezas elem entales de len tes

m u ítifo ca les , la  p ieza elemental p r in c ip a l y la  d e l segmento se­

cundario son preparadas por lo s  fab rican tes  de v id r io  óp tico . La 

p ieza elemental p r in c ip a l puede hacerse de crown g lass  o de otro
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v id r io  adecuado que ha sido muy afinado y que está  l ib r e  de in ­

crustaciones, e s tr ía s  y  otras im perfecciones que men os catarían.

las cualidades ópticas de las  ga fas . a l  segmento secundario se 

hace análogamente de v id r io s  muy afinados con un índ ice de r e ­

fracc ión  mayor que e l del crown g la ss , ta le s  como v id r io  a l ba­

r io  y f l i n t  g la ss . Los v id r io s  a l bario  tienen un punto de fu ­

sión ligeram ente menor que e l  del crown g la ss  mientras que los  

f l i n t  g lass tienen  un punto de fu sión  usualmente considerablemen­

te más ba jo . Los v id r io s  de la  p ieza  elem ental p r in c ip a l y del 

segmento secundario tienen  en esencia , p re ferid lam en te, los mis­

mos co e fic ien tes  de d ila ta c ión .

Las piezas elem entales p r in c ip a l y de segmento secundario 

se hacen en una gran variedad de formas y tamaños por los  fa b r i­

cantes do v id r io .  Usualmente, estas p iezas elem entales se reúnen 

en la  foruia que luego describimos y son entregadas en estado se- 

miterminado por las d iversas compañías que fabrican  la s  len tes . 

Algunas compañías ta lla n  y pulen la s  len tes  de acuerdo con la  r e ­

ceta del ocu lis ta  o pueden venderlas a los ópticos que tienen  su 

propio t a l l e r  de ta llad o  y pu lido, ñ l segmento secundario se ta ­

l l a  y pule a la  forma deseada por los  fabrican tes del producto se­

mita rminado y la  cara del segmento que ha de es ta r en contacto 

con la  p ieza elemental p r in c ip a l se t a l la  y pule como m aterial pa­

ra campos foca les  pequeños, expresados usualmente en d io p tr ía s . Se 

foruia luego en la  p ieza  elemental p r in c ip a l una depresión adecua­

da para r e c ib ir  e l  segaiento secundario, éste es colocado en la  de­

presión y  todo e l conjunto se ca lien ta  para unir por fusión  e l  v i ­

d rio  del segmento secundario al v id r io  de la  p ieza  elemental p r in ­

c ip a l. Luego, e l  lado de la  len te  correspondiente a l segmento se 

acaba de t a l la r  y se pu le.

g l  perímetro del segmento secundario no es siempre de fo r -
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ma c ircu la r . Con frecuencia tiene la  forum de un sem i-c ircu lo , 

un r e c tá n ^ lo  o cod ifica c ion es  de lo s  ciamos. Las d ife ren tes  fo r ­

mas hacen d i f í c i l  con figurar depresiones de forma correspondiente 

para r e c ib ir  e l segmento en las  p iezas elem entales p r in c ip a les .

5 L¡na práccica usual es la  de t a l la r  y p u lir  una depresión c ircu la r  

en la  p ieza  elemental p r in c ip a l, lo  bastante grande para r e c ib ir  

e l  segmento secundario, y luego re lle n a r  por completo la s  partes 

de la  depresión que rodean e l  segmento secundario con segmentos 

de forma menores de crown g lass . Lue^o se funde e l  conjunto de 

10 modo que solamente sea v is ib le  para e l  usuario e l  segmento secun­

dario .

A l disponer los segmentos en la  depresión, debe tenerse 

mucho cuidado para mantener la  base de la  depresión y la  cara de 

contacto del segmento secundario l ib re s  de pelusas, polvo, huellas 

15 d ig ita le s  y otra  materia extraña. Análogamente, debe e je rce rse  mu­

cho cuidado para e v ita r  la  oclusión  de a ire  entre la  cara d e l seg­

mento en contacto con la  depresión. Generalmente, la  p rác tica  es 

la  de hacer la  cara del segmento en contacto con la  degresión  con 

una forma ligeramente d ife ren te  a la  de la  depresión de manera que 

¿0 a l  ca len tar do nuevo e l  segmentp, dluya, tomando la  curva exacta 

de la  base la  depresión y e l  a ir e  ocluido pueda escapar duran­

te  este recalentamiento y nueva configuración  d e l segmento. tam­

bién so acostumbra a reun ir una p ieza  elem ental p r in c ip a l y  una 

oieza elemental secundaria con un lado de la  secundaria li^ercm en- 

¿5 te  elevado gracias a la  introducción de una pequeña cuña de v id r io  

y  ca len tar e l  conjunto a una temperatura a la  cual se ablande e l 

sementó secundario, sedimente y se una por fu sión  dentro de la  

depresión y, a l hacerlo  a s í, expulse e l a ire  de la  zona in te r fa ­

c ia l entre los elementos, teniendo as í lugar la  fusión  gradualmen- 

50 te desde un lado de la  depresión atravesando hasta e l  lado opuesto.
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Se han hecho muertas ten ta tivas  para reducir e l  elevado 

Lol brabalo arriba  descrito  rea lizad o  por lo s  fabricantes

s maraca oadores de len tes m u ltifoca les  para _,afas. ona solución 

c o n s is t ir ía  en unir por f  usión e l se pjento con e l  v id r io  de las 

p iezas elementales p r in c ip a les  mientras se forrr. la  p ieza  eleven 

ta l ^m'incrpal y en la  c iu lro g ra r ía  cLo pauentes cueaen eneont retr­

ae - i-/oí sor o o.^. 1 o s ct.o v.v_u.'m'ocos .̂ lecoLvos p^*ra .r o e r lo ,  í̂.r_̂ Ltnos 

de e llo s  incluyen 1¿.. c o r r o s ió n  de las p iezas e l orientales a su 

fo rra , mientras que otros recurren e la  operación do soplado que 

ya ha quedado anticuada, e l  yu d o  ue é x ito  obtenido por cualquie­

ra de los métodos patentados resu lta  evaluado simplo^ente^or e l 

hecho de que ninguno de e llo s  es p rác tico  desde e l punto de v is ta  

com ercial. Todos e l lo s  exhiben uno o más de los defectos siguien­

tes  cnanto se emprende con e l lo s  la  producción com ercial;

1 .  - Suciedad o a ir e  oclu ido en la  zona de contacto ue fu ­

sión entre e l  segmento y la  p ieza  elemental p r in c ip a l;

2 . - Desalineación del segmento; o

3 .  - Fusión incompleta.

la  técn ica  a n te r io r  para producir

orroituu num. r i e . se/, ĵ o 

croan mejoras o mou rf ic  a c i one s 

m enta l pair, len to  m u ltifoca l.

nas eló;monta les  para len tes  ami't ifo s  ¿vio

cticant<-o e 1 invento J JL ¿i. Lt la  s o l i

-n o l presento inve/it o se crean 'm

de un método de formar una p ieza

al menos uno ue cuyos o ler

30

taí-laua p ru ii-u  L<.e curva aura jroaecoiiCj-nanc.. oo^-a-ioiíue sopor­

ta r ol elemojibo Oíi cuestron co*i su tc.vllauL. ^ulrua —¿i—

ranao lu.cia a rr iba  y formar otro olemonto haciendo f lu i r  v id r io  

fundido uro pre sivamo nt e a través ue arena s upe r  re re tablada y pu­

lid a  del elemento c itado , do .iodo que se una por fu sión , en ín t i ­

mo contacto con e l  mismo según la  s o lic itu d  aún. 21o.2o7, carac-

1



terizándose dichas Mejoras o i.*odifica clones por nacer chocar una 

co rr ien te  de v id r io  fundido muy junto a un borde do la  su p er fi­

c ie  ta llad a  y pu lida , y espaciado de é l ,  acumular una. masa no v i  

a rio  fundido, interrum pir e l f lu jo  de dicho v id r io  fundido, y eiec_ 

g tuar e l  f lu jo  p rogres ivo  moviendo la te ra l  y progresivamente dicho 

v id r io  acumulado a través fe  la  su p er fic ie  bailaos, y pulida.

nn la  pi-ácbica usual del invento, se prepara un molde que 

tiene una represión  de configuración  complementarla a un segmento 

secundario, un segmento secundario que t ien e  una su p er fic ie  ó p t i-  

10 carnente te  ruinada se p reca lien ta  a una temperatura in fe r io r  a su

punto de ablandamiento y lu e jo  se coloca ¿entro do la  depresión 

con su su p erfic ie  terminada mirando hacia a rr ib a , y se alimenta 

v id r io  fundido de ca lidad  óptica para formar la  p ieza  elem ental 

p r in c ip a l, desde un o r i f i c io  de descarga de un homo de v id r io ,

15 dentro del molde y sobre la  su p er fic ie  del molde, de t a l  modo que 

e l  v id r io  fundido no toque e l segmento preformado, pero que tenga 

una parte de su perím etro muy cerca de é l .  Una masa fundida de v i ­

d r io  so deja acumular en e l  molde y entonces se interrumpe la  a l i ­

mentación. inmediatámente después, la  masa acumulada de v id r io  fun 

SO dido se empuja lateralm ente, de modo que flu ya  por encima de la  su_ 

p o r f íe le  de molde y la  su p e r fic ie  terminada d e l segmento menor y 

se una por rasión  a l segmento sin  que quede oclu ido a ire  en la  zo­

na in te r fa c ia l  o zona de fu sión . Luego, s i  es necesario o deseable, 

la  masa d is tr ib u id a , mientras se encuentra aún d erre tid a , puede so­

so meterse a una compresión d ir ig id a  verticalm ente con un miembro de 

moldeo de forma conveniente para completar todavía  la  p ieza  e le ­

mental de len te  compuesta.

Los objetos y ca ra c te r ís t ica s  de este  invento serán e v i ­

dentes por la  s igu ien te  descripc ión  y d ibu jos, en lo s  cuales:

30 La lig a ra  1 es un alzado la te ra l de una forma de aparato

- o -
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SO

para l le v a r  a la  p rác tica  e l  cátodo de este invento, en e l  cual 

una nasa fundida de v id r io  se mueve lateralm ente sobre un segmen 

to  secundario preformado colocado dentro de un molde;

la  figu ra  2 es una v is ta  en planta del aparato de la  f i -

gura 1;

la  f i  tura

ra 1;

la  f i  jura

es un alzado fr o n ta l d e l aparato de la  l ig u ­

es una v is ta  en sección por la  lín ea  -i--t de

la  figu ra  5;

la  figu ra  o es un alzado la te ra l  ue otra foima. ue apara­

to para r e a l iz a r  e l  método de este  invento y que i lu s tra  medios 

para mover lateralm ente y comprimir luego vertica lm ente e l  v id r io  

fundido, ilustrándose e l  miembro macho de moldeo en su posic ión  

antes de la  rogación de su medio de soporte;

la  figu ra  ó es una v is ta  en sección del aparato de la  f i -

gura 5;

La figu ra  7 es una vista, en sección del aparato de la  f i ­

gura 5, mostrando e l  miembro macho de moldeo después de rotación  

de su medio de soporte;

la  fig u ra  0 es una v is ta  en sección del aparato de la  f i ­

gura 5, mostrando e l  miembro macho de moldeo después de la  opera­

ción de compresión v e r t ic a l ;

la  fig u ra  9 ilu s tra  en sección un molde que tiene un seg­

mento menor previamente formado y e l  f lu jo  de v id r io  fundido den­

tro  de l molde;

La figu ra  10 es s im ila r  a la  f ig u ra  9, o i lu s tra  la  masa 

de v id r io  fundido acumulado en e l  molde y un medio por e l  cual e l  

v id r io  fundido es empujado lateralm ente a través  ¿ e l segmento se­

cundario o menor para e v ita r  la  oclusión de a ire  en la  zona de fu ­

sión;

-  u  -
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la  figu ra  11 es una v is ta  semejante a la  fig u ra  10 e ilu s  

tra  la operación v e r t ic a l  de compresión rea lizad a  para formación 

u lte r io r  do lo  p ieza  de len te  compuesta;

la  figu ra  lo  es una v is ta  en sBcción de una forma de p ieza  

elemental de len te  compuesta, reunida por fu sión ; y

la  figu ra  15 es una v is ta  en sección  de o tra  forma de una 

p ieza elemental de len te  compuesta reunida por fu sión .

Con re fe ren c ia , ahora, a i d ibu jo, y en p a rticu la r , a las 

figu ras  le  y 15, se ilu stran  en e l la s  d ife ren tes  formas de p iezas 

elem entales de len tes  compuestas, id en tifica d a  cada una de e l la s  

en 10, y comprendiendo cada una un segmento secundario 11, que 

puede ser de v id r io  a l bario  o f l i n t  glass y de cualqu ier forma 

p e r ifé r ic a  deseada, con una su p e r fic ie  ópticamente acabada 15 uni­

da por fusión  a un elemento p r in c ip a l 15 que puede se r de crovm 

g la ss . Jomo so ha ilu strado en la  figu ra  1^ y en oposición  a las 

p iezas elementales de len tos  compuestas, usuales, de la  figu ra  la ,  

la  p ieza elemental lo  está fo rjad a  con e l  segmento secundario uni­

do por fusión  a su lado cóncavo, hn cualqu ier forma, e l segmento 

secundario puede ser é l  mismo una estructura compuesta previamen­

te formada sin  apartarse por e l lo  del e s p ír itu  del invento.

Volviendo ahora a las  figu ras  1 a 1, se i lu s t ra  en e lla s  

un molde, id en tific a d o  de modo general en 11, que comprende un 

cuerpo de molde o caja 15 y una in serc ión  de moldo 15 a lo jada  en

fo r -e l cuerpo 15. La p e r i fe r ia in te r io r  del cuerpo le  ae ijhio la  f

55 ma p e r ifé r ic a  de uña p ieza elemental 10, n ion ti-as que la. ince:

ló está formada con una suyie r  'ic io  e s f ér ic  a de moldeo 17

50

ación

f in i r  la  curvatura de la p ieza  elemental y, como ce ha ilu s tra d o , 

la  su perfic ie  17 es cóncava, dando como resu ltado la  p ieza  elemen­

ta l  o o la  .i.ormo no 1 ¿j-j- p.ira 1 ̂ .

La inserción  lu está p rov is ta  no una neprecj-on no .̂oima

7



ade c .¿a a; 1 ̂  , c a 'a p i r e s  o quineíes defin idoras intersecan la  cu­

p e in ic io 17 pare. r e c lu ir  un ce ....outo secunde i' lo  11. La represión

10

15

¿0

<uo

d.e f  or. ie:ntar J-ct a a.a<i  e l se ̂ puente s-:

te un que e l se^no t it o en coturno

- 10.i.. e l aospla^t^.ñ-cato ...en*to secundar:

50

ínrio durante la  opera 

clon do fusión  y se pe m ita  la  d ila ta c ión  del segmento y se impi­

da su agrietam iento o rotura durante la  operación de formación y 

fusión . E l segmento secundario 11 está previamente formado con la  

su p erfic ie  ópticamente acabada 12 y está dispuesto dentro de la  

depresión lo  de nodo que la  su p erfic ie  15 mire hacia a rriba , 

depresión 1., uebe, con ¿ure Lerenda, tener profundidae. ta l que e l 

bordo o ,corles p e r ifé r ic o s  superiores del segmento secundario 11 

o, un otras palabras, aquellos cordes que definen la  su p er fic ie  

le  ésten & lo s  n¿iOcs o se extreadan soro un poco por onorra ne la  

su p er fic ie  17 cuando e l segmento secundario se coloca uentro del 

molde 11. Jsto , cono lue^o vere.uos, ayuda a impedir la  oclusión 

de a ire  en la  zona in te id a c ia l y e l  borde -entre la  supere ic io  Is  

y la ..nsa de v id r io  que ha de formar e l  ele...unto p rin c ip a l lo .

bu oiga. uo nol(i.u 1 ̂  esta ^ro\'rs L<a de u?i a la  m.t. erro r l'J 

aue se curtiendo hacia fuera nao soporta miembros re v ía  para le­

los y levantados so, cuyas su p erfic ies  superiores 5 l, a i f o r ­

man vías para la  ,nír de ruedas espaciadas p rov is tas  ao pea tama 

Si, 52. Loe miembros de v ía  50, 50 están debidamente espaciados 

por mudio de t ira n tes  5o, 2o como ce ha ilu s trad o . Un r o d i l lo  f o r ­

mado r  21 está dispuesto en e l centro entre las ruedas do gura 55, 

55 y debe g ir a r  en e l  mis .o sentido que la s  ruedas por medio del 

árbol 5o. La rotación  concurrente ae la s  ruedas y e l  r o d i l lo  pue­

de lograrse por d ife ren tes  ¿.tedios, como sera eV icente _srt los  té c ­

n icos, por ejemplo, enchavotanno e l r o d i l lo  a l á roo l o uisponren- 

do muííones que se extiendan desde e l  r o d i l lo .  Un par de barras de

b
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espetóla das 26, 2u están dispuestas de ^odo que pueden 

^ ira r  ^jiitauas sol)re e l  árbol 25 entre e l r o d i l lo  ni y la s  rue- 

en^ ô̂ .io se ilu s trad o , n i _n.i* de barras de enrancie se

nanurene en re lac ión  p a ra le la  espaciada por /maio de un t ira n te  

27.

Las su p erfic ies  n i, ni de los miembros de v ía  20, 20 t ie  

nen una parue arqueada oe iitra l con una curvatura que es esencia l 

mente la  miscm que la  de la  su p er fic ie  17 del molde tomada sobre 

un e je  c en tra l, ilustrándose esto par ule alarmante en la  figu ra  i .  

a l r o d i l lo  na t ien e  forma de b a r r i l ,  de modo que la  curvatura 'de 

su su p erfic ie  de d e fin ic ió n  es sustancialmente la  misma que la  

curvatura de la  su p er fic ie  de molde 17 tomada sobre un e je  cen tra l 

perpendicular a l c itado , ilustrándose esto particularm ente en la  

f i .u r a  3.

Una co rr ien te  ae v id r io  fundido procedente de un o r i f i ­

c io  de descarga ue un nomo adecuado de fusión  de v id r io  (no i lu s ­

trada en las figu ra s  1 a i )  puede f lu i r  dentro de l molde la , e s ­

tando e l  o r i f i c i o  y e l  molde situados relativam ente de modo que 

e l  v id r io  fundido flu ya  dentro del molde y choque contra la. super­

f i c i e  17 uel moldo muy junto a, pero en re la c ión  espaciada con, e l  

borde del segmento secundario 11. úna cantidad adecuada de v id r io  

fundido puede acumularse en e l  molde y la  corrien te  es cortada por 

medio de un d isp o s it iv o  seccionador usual. La masa de v id r io  fun­

dido acumulada es luego movida latera lm ente de modo progresivo a

30

través de la  su p erfic ie  17 y  a través de la  su p er fic ie  12 del seg­

mento secundario 11 por medio del r o d i l lo  formador 21 con una ac­

ción de rodamiento o de balanceo. A causa de la  translación  del 

r o d i l lo  21 y su ro tac ión , la  d irecc ión  de la s  cuales se ind ica  por 

la  fle ch a , e l  v id r io  fundido es d is tr ib u id o  sobre toda la  su p e r fi­

c ie  del molde. Un método de mover e l  r o d i l lo  21 os comiendo e l t i -

u -
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rante 27 y moviéndole hacia la  derecha, mirando en lo s  d ibu jos, 

roí* supuesto que pueden disponerse medios mecánicos para conse­

gu ir esta operación. J1 moviniiento la te ra l  debe comunicársele a l 

v id r io  fundido antes de que tenga oportunidad de en fr ia rse  indo- 

8 bidamente y de que con e l l o  poseí, una p e lícu la  en friada . La ac­

ción de rodamiento o de balanceo del v id r io  fundido a través  de l 

segmento secundario descargará cualquier a ire  que haya entre la  

masa fundida de v id r io  y e l  segmento secundario, de modo que no 

ocurrirá  oclusión de a ire  en la  soldadura. S i e l  segmento secun- 

10 dario  se extiende demasiado por encima de la  su p e r fic ie  17 del

molde puede quedar ocluido a ire  en este punto e l  cual se d ila ta , 

creando as í un vacío  en la  p ieza  elem ental. Vacíos grandes liarían 

que la  p ieza elem ental fuera in u t i l iz a d le ,  y los  pequeños vacíos 

desaparecen a l  t a l la r  y p u lir  la  p ieza  para acabarla. Después de 

15 la  formación y e n fr ia r , la  p ieza  elemental puede sacarse uel mol­

de.

Volviendo abora a las  figu ras  o a o, se i lu s tra  en e lla s  

un aparato para preparar p iezas elem entales de len tes , que compren­

de un molde, id en tific a d o  en general en 80, que tiene una caja 81 

¿0 y  una in serc ión  bu a lo jada en la  ca ja  b l. Análogamente a la  dispo­

s ic ión  d escrita , la  p e r i fe r ia  in te r io r  de la  caja b l define la  

forma p e r i fé r ic a  de una p ieza  elemental 10 mientras que la  in ser­

ción 82 está  forrada con una su p erfic ie  e s fé r ic a  de moldeo bb pa­

ra d e f in ir  la  curvatura de la  p ieza  elem ental. Aquí también, co- 

25 mo se dispone una su p er fic ie  cóncava de moldeo, se producirá una 

p ieza  elemental de la  forma de la  figu ra  12.

La inserc ión  82 t ien e  una depresión de con figuración  ade­

cuada 81 cuya pared o paredes defin idoras in tersecan  la  su p er fi­

c ie  8b, para r e c ib ir  un segmento secundario 11. La depresión es 

2o de fo rra  complementaria a la  del segmento secundario y justámen­

lo
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te un poquito mayor que e l  se.y .isnto en contorno, de manera que se 

impida e l  desplazamiento de l se diento durante la  operación de fu 

sión y se permita la  expansión del segmento evitando que se ayrie  

te  o se rompa durante la  operación de fu sión  y for,ración, a l mol­

de 5a está  soportado sobre un óryano adecuado 53, ta l  como la me­

sa. de una .aá quina re vó lv e r  que t ien e  diversas estaciones a las  

cuales puede moverse la  mesa, ta le s  cono estaciones ae precalen­

tamiento , llenado, formación y en friam iento.

Asociado con e l  molde ou hay un riacho 36 cara cumplir la  

doble función de mover lateralm ente e l  v id r io  fundido sobre e l 

se rm to  secundario 11 y la  su p er fic ie  de ^olae y comprimir 

vertica lm ente e l  'v id rio  fundido en e l molde 35. .31 macho 36 tien e 

una forma p e r ifé r ic a  sustancialmente complementaria a la  do la  pe­

r i f e r ia  in te r io r  de la  caja 31 y una su p er fic ie  cóncava e s fé r ic a

de moldeo 37 de la  forma deseada de un lado de 1 -e za elemental

lo .  31 macho 36 está  montado para .,ira r en torno de un e je  3u v e r ­

t í  cálmente espaciado de la  su p er fic ie  33 y mu¿ próximo a l borde 

p e r ifé r ic o  in te r io r  de la  caja de .,olde o l ,  y también está  con­

tado para movimiento v e r t ic a l ,  como describiré.eos ahora.

Una v a r i l la  39 está  roscada en e l nacho 36 de manera que 

sea normal a ó l ,  estando la  v a r i l l a  39 p rov is ta  de una abertura 

40 en su extremidad a le jada  del macho 36. un miembro c il in d r ic o  

con pestaña 41 rodea la  v a r i l l a  39, estando la  pestaña 43 del 

iRiembro 41 conectada en cualqu ier forma usual a una placa 43 pro­

v is ta  de aberturas. Un par de míe tro s  de empaquetadura -elásticos, 

c ilin d r ic o s  y espaciados nú, 44, cuya función se d e s o ii. ; i ia  lu e-

están retoñados dentro a e l mámdoro 41 y rodean y co^on la va-

La pie ca ab ierta lo  os la  parte urn, méns

t i f  ic íida en yeneral en 43, montarne a -̂ m- i i Lo por medio

*-9 un p ivo te  adecuado, de modo que j i r a  sobre , -LicA -mitili.—

11



sula 4a, adenos (Ií3 let to ¿e e.l 43, tien e  mi par de u.iembros

colgantes espaciados 46, -íú en f  or.iiü-. de L montados sobro Pr voae s

adeo uados f U &L &ra (pie to do e l conj unto osculo  ̂j_.'i!.ruc-uiaose 0-0 la

mesa i.I* t OñJ-ía. jOare perni t i r hol pira. p&ra e l  molde durante e l mo

v in i onto i n, *i . arto supe r io r de la lioso . i l  rtov i  miento do las

nónsalas 43 esta lim itano po r topes ajus Gc.ble^ añecaanos .13 b,

cono se i l LíS"UÍ'Cí. A s í, la ¡néii la  Lo convenientertente íiíOnLíO,"**

da para soportar e l  mí..cho de noldeo, etc . , perm itienao no

te , e l  i,iOVÍiJient o üíi una .r or.,ea d^e dacorib  i r  ortos ahora.

10 Una ompuííac-ura , esLa miida & la  ^)lí.oa , ue *̂udo que

proporcione medios por lo s  cusios la  ménsula y e l  míemero c i l in ­

d rico  41, y con e l lo  e l  macho 36, puedan j,ira r  en torno del e je . 

Desde lúe, ;o, ha do entenderse que pueden disponerse otros medios, 

ta lo s  como medios mecánicos, para hacer g ir a r  la  ménsula en to r -  

15 no de su p ivo te , s in  apartarse por e l l o  de l e s p ír itu  de l inven to.

Un soporte levantado 4o está  conectado en e l  extremo a la  

placa 43 y está  bifurcado en su otro extremo, estando p rov is ta  la  

parte bifurcada do aberturas alineadas 49 que la  a trav iesan . Luía

empuñadura 50, que tien e  un par de aberturas espaciadas o l y 32,

20 está a lo jada en la  parte bifurcada del soporte 4o y un p ivo te  53

atraviesa, las acorfuras 43 y o l .   ̂ otit.^ aoor mura 02 ae la  empuñen— 

aura uO es La (LÍspues La ê t uno uo ^̂ us emGie*uos uomíiticLles, es Gando

es Le extremo term inal alojuno en una parte bifurcada do la  barra 

31, estando p rov is ta  esta de aberturas 33 y oa en sus extremos 

oouestos. Una espida 37, que atravresa las aoernuras 52 y ou, co­

necta la  eiíi¿̂ Uiií.-.dura oO con un extremo ue la  -n.rm o í ,  j  unm esp i­

ga 3o que a trav iesa  las aberturas 40 y 36 conecta e l  otro extremo

de la  barra 34 con la  v a r i l la  39.

Del mismo modo que se ha descrito  con re fe ren c ia  a las  f i -  

gQ guras 1 a 4, una co rr ien te  de v id r io  fundido procedente de un c r i -

T la  -r
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f i c i o  do descarpa u3 un nomo adecuaao p&.ra rundir v iu r io  (no mos 

trado en las f i ja r a s  o a o ),  puede entrar en e l amolde do, estan­

do e l  o r i f i o  y e l  molde sibnados relativam ente de ^ n e ra  ^ue e l 

v id r io  fundido entre en e l  .rolde e incida sobre la  su p e r fic ie  66 

muy junto a l borde del se mentó secundario 11 pero en re la c ión  

espaciada con é l .  Se deja rué se a cumule una cantidad conveniente 

de v id r io  fundido en e l molde y la  co rr ien te  se interrumpe por me­

d io de un d isp os it ivo  de corte  usual. Inmediatamente después, la  

la  empuñadura 17 es abarrada y movida hacia a rriba  en arco, hacien­

do que la  ménsula 15 p ivo te  en torno de la  esp iga  lúa y que todo 

e l  conjunto se mueva a la  posic ión  correcta  para r e a l iz a r  e l  pro­

ceso que vamos a d es c r ib ir , 51 topo 46b de la  izqu ierda  lim ita  e l 

desplazamiento de lo s  miembros i6, 16 de manera que e l punno de 

pivotamionto 6o, queda exactamente situado para que e l  miembro de 

moldeo 66 haga con tado  f in a l  de adaptación con e l  in te r io r  de la  

ca ja  de molde 61. una tracc ión  continuada hacia a rr isa  sobre la  

empuñadura 17 hace que e l  miembro c i l in d r ic o  conectado 11 y e l 

mie-.'bro macho 66 g iren  en torno del e je  6o. d i macho 66 toca  e l

v id r io  fundido que está en e l molde y d is tr ibu ye lateralm ente e l 

v id r io  fundido sobre la  su p erfic ie  66 y la  su p er fic ie  pu lida 1% de 

la  in serc ión  11, estando e l  v id r io  confinado únicamente por la  ca­

ja  de molde. La rotac ión  en la  forma citada so interrumpe cuando 

e l  macho está  en su posic ión  h orizon ta l, como se i lu s tra  en la  f i ­

gura 7. Pueden disponerse topes adecuados para impedir la  ro ta ­

ción u lte r io r  de la  empuñadura y de lo s  órganos a e l la  unidos, s i  

fuera necesario o deseable. Inmediatamente después, la  empuñadura 

50 es agarrada y movida hacia a rr ib a  naciéndola p ivo ta r  en torno 

de la  espiga 56. .51 pivotam iento de la  empuñadura 60 ap lica  una 

fuerza d ir ig id a  hacia abajo por medio ¿e la  barra 61 a la. v a r i l la  

69 conectada a l  macho 66. For tan to , e l  macho 66 ap lica  una fuer-
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d ir ip id a hacia aba

Ctold.Q LO pL.ra come-Tim

f in a l . Las operacione

iu.e que e l ma

do 1¿L Atio s a g ir

mental do ue

: i  badas son lúe jo  in v e r t id a s , de atañera 

) se desaplique del v id r io  fundido y  se 

)r ia .  Lúejo se deja e n fr ia r  la  p ieza  a lo ­

que pueda sacarse del molde.

Los miembros de empaquetadura 11 impiden que la  v a r i l la  

o9 se mueva con re lac ión  a l c ilin d ro  11 cuando e l  macho 3ó j i r a  

en torno del p ivo te  do y toca e l  v id r io  fundido, pero permiten 

e l  movimiento v e r t ic a l  de la  v a r i l la  09 cuando la  empuñadura 60 

es movida hacia a rr iba .

Volviendo ahora a la s  f i ju ra s  9 a 11, se i lu s tra  en e l la  

un molde indicado en jan era l en 66 que comprende un cuerpo o ca­

ja  66 y una inserc ión  67 a lojada en e l cuerpo 66. Jomo en e l  ca 

so do la s  otras re a liza c io n es , la  p e r i fe r ia  in te r io r  do la  caja

66 dofine la forma p e r ifé r ic a  de una p ieza  elemental 10, mientra:

que la inserción Ó/ está  formane ce­n una su p er fic ie  6d para d e l i -

n ir la c u r v a.t u r  a ¿e la  p ieza  elemen ta l .  6n esta re a liz a c ió n , co-

iiiO se ilu s tra , le. S 'ip e r f ic ie  6e, es convexa, de ní.-nei*a que la  p ie

za e le metal tand una forma cono la  ilu strada un la  fig u ra  16.

ha inserc ión  67 está  p rov is ta  de una depresión de forma 

adecuada 69, cují-, pírren o pareces d e ín íiaoras  in tersecan la, super­

f i c i e  uu para r e c ib ir  un soj.mnto seounnarro 11. Ja depresión es 

de forma complementaría a la  ael so mentó secundario y justamente 

un poquito mayor que e l  se amento, de manera que se impida e l  des­

plazamiento del segmento secundario durante la  operación de fusión,

permitiendo la  expansión del se :mento y* evitando y¡.e se a m íete o

¿0

rompa durante las operaciones '..o iom ac ion . un soj;_g,^io secunda­

r io  11 se forma previamente con le-. su ^ e i- ic íe  opticamen 

está dispuesto dentro do la camina., u9 j.mmana

te r -

modo -ue la. su­
l l
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per ' i c ie  la i.iira httci;- an -ica . Ion p i'o fe iauci¿ ., lt. t.ê . roción 55 

daba sor ce t a l  profundidad que e l tordo -o r ifó r io o  superior, o 

los ',) ordos, do na soj-¿onco socunu-.rio 11 o, en otras no la  o rus, 

aj^Lallos nor '̂Os que o. o . i  no n la  Oúq.nr.Lrcre l e ,  quoaen a 1 o ̂  nacos 

con o se extiendan sólo muy poquito por encima, de la  su p er fic ie  

68 cuando un seymento secundario se coloca dentro co l molde 65. 

Como antes se ha dicho, esto ayudo, a impedir la  oclusión de a ire  

en la  zona in to r fa c ia l entre la  su p er fic ie  lo  y la masa de v id r io

que ha de for.aur e l ele..beato p r in c ip a l 15.

10 ae una co rr ien te  <„e v id r io iunuiao pro

de un o r i f i c io  de d<escary. 70 ae un horno ao.LeC-U t-O de f ;ión de

v id r io  entre en e l molde 66. Co.no se ha ilu s tra d o , e l  o r i f i c io  

70 y e l molde 65 están sitúanos relativam ente ae manera pao e l 

v id r io  fundido entre en e l molde o incida sobre la  su p er fic ie  6o 

muy junto al borde del se puente secundario 11 paro en re lac ión  

o .„ - -. o u o l . no .íê j<.í. que se acutcnle una ca.utio.t^a atLecnatua

ao v i '. r lo  ínnai^.o en e l molde a l̂  ̂ co rr ien te  ae interrumpe por

raedío de un d isp os it ivo cor tactor Ccín. OO.riO 71. La masa de v id r io

fundí' o ítcanalada es ..nviba pi-o. q te en s ej i t i do la te  ra l

XO a uia.oes de le. su p ^ rfio i e 6a y a í.m'í.:.veS e la su p er fic ie  lo  e l

sej.uento secundario 11 oí- ..¡.edío - .1 -oí olí i. (j 0̂1 i otLípujít.aor /a con

50

acción .e rodí-miento o de oalanceo, comunioáj'idose e l  movimiento 

la te ra l  a l v id r io  fundido antes de que haya tenido oportunidad 

de en fr ia rse  indebidamente p posea por e l l o  una p e lícu la  e n fr ia ­

da. La acarón ue rodamiento o do balanceo del v id r io  fundido a 

travos uel -je ^íenuo secundario expulsará e l  a ire  que na.j' entre e l

v id r io  fundido y e l ceymento secundario de ¡codo que no ocu rrirá  

oclusión de a ire  en la soldadura, un la  re a liza c ió n  del molde 

ilustrada  en la s  figu ras  9 a 11, i -  su p e r fic ie  convexa 6o permi­

te  que e l v id r io  fundido flu va  muc^n ¡á- T---ín -m ^
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los extremos ex te r io res  y a través del segmento secundario redu 

ciento a s í la  p os ib ilid ad  de que e l  v id r io  se en fr íe  rápidamente 

antes de que se termine la. oper; o ion ue formación y fusión .

inmediatamente después que e l  v id r io  fundido na sido dis 

5 tribu ido  a través de la su p er fic ie  6o y a través de la  su p er fi­

c ie  la  del se pronto secundario 11 por e l  empuje la te ra l  que acaba­

mos de d esc r ib ir , recibo un empuje d ir ig id o  en sentido v e r t ic a l  

hacia abajo por medio de un miembro de presión 79 quo t ien e  una 

su p erfic ie  74 sustancialmente complementaria a la  forma de la  su- 

10 p é r f id o  6o. Jn la  p ráctica  re a l,  e l miembro de balanceo 71 y e l  

miembro de presión  79 pueden ser e l  mismo miembro asociado con 

medios adecuados para proporcionar e l  movimiento requerido.

Para impedir que e l  v id r io  fundido se e n fr íe  indebidamen­

te  antes de cue flu ya  dentro uel molde, de modo que tendría  una 

15 p e lícu la  muy en friada, lo s  moldes se ca lien tan  previamente, de

p re feren c ia , antes de depositar e l  v id r io  fundido en e l lo s .  Tam­

bién, e l r o d i l lo  11, e l  macho 56, e l miembro de empuje 7b y e l 

miembro de erosión  73, deben preoa.lentarse para e v ita r  enfriam ien­

to  indebido del v id r io ,  que im pediría su d is tr ibu c ión  como se lia 

KO d escrito . Cualquier fuente adecuada de ca lo r , t a l  como una llama 

de qas lim pia o una re s is ten c ia  e lé c tr ic a  en forma ae n é lic es  de 

caldeo, puede usarse para p roca len tar e l moldo y  lo s  u i omoros fo r ­

mado res. También, no debe e x is t i r  una d ife ren c ia  domasauao ^ranue 

entre la  temperatura de un molde y la  de un se._p.ieuto secundario,

15 que pueda causar fractu ra  del segmento. Un segmento secundario 

puede precalen tarse antes de su co locación  en la  depresión del 

molde o después de la  misma, y puede procalen tarse por ^euio ue 

h é lices  de caldeo de res is ten c ia  e lé c t r ic a .  -!sto procalen„amiento 

de un sey.ento secundario, hecho con preferenc ia  justamente antes 

30 de su unión por fusión  con e l  v id r io  fundido, impido que e l  v i ­

lo
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d r io  fundido a g r ie te  a l segmento secundario por expansión rá p i­

da del v id r io  d e l seyuento durante e l  proceso de fu s ión , Como la  

suciedad o la  materia extrasiCí. en la  zona de fu sión  impiden la  u t i ­

lid ad  de la estructura compuesta resu ltan te , e l  p reca le i itamio nto 

de l seymento secundario y e l  proceso de formación y fusión deben 

re a liza rs e  en atmósfera lim pia, t a l  como la  ex is ten te  en un re­

c in to  exento de polvo .

Cualesquiera marcas de corte  o huellas de un d isp os it ivo  

cortador estarán situadas sobre la  su p erfic ie  de la  arma de v i ­

d rio  fundido en contacto con la  su perfic ie  in fe r io r  de un molde 

en su punto tm contacto in ic ia l  con é l  y sobre la  su p er fic ie  d e l 

v id r io  fundido vertica lm e;ito opuesto a é l .  .51 empuje la te r a l  co­

municado a la  nasa de v id r io  resu ltan te en e l  rodamiento o balan­

ceo de la  misma a través de una su p er fic ie  de molde y su p er fic ie  

de se mentó puede desplazar la  posic ión  de dichas marcas o huellas, 

pero no la s  d is tr ib u irán  de modo que queden en contacto con la  su­

p e r f ic ie  terminada del seymento menor, o en otras palabras, ta les  

marcas no quedarán finalm ente situadas dentro de la  zona de fusión 

con la  su p er fic ie  óptica  del seymonto secundario. Cualesquiera 

marcas o huellas estarán en la  zona ¿e l ta lla d o  f in a l  o pulimento 

de la  p ieza  elemental y, con e l lo ,  serán elim inadas cuando la  p ie ­

za elemental compuesta sea titilada  y pulida a su forma d e f in it iv a , 

de modo que no perjudicarán la  ca lidad óp tica  de la  len te  acabada 

de t a l la r  y de p u lir .

Se observará que en la  rá c tica  de este  invento, se na ie- 

c fo  re feren c ia  a l choque de una co rr ien te  de v id r io  fundido sobre 

la  su p erfic ie  del molde. Se ha encontrado que p iezas elem entales 

que exhiban alp inos o todos lo s  defectos antes mencionamos so nor­

marán s i la  alimentación d e l v id r io  desde un rec ip ien te  sustituye 

a la  alimenmaoion desee un o r i f i c io ,  nos defectos . ue resu ltan

17



¡̂'i p iezas elementaales ueieccnosas oaanuo se usa la  alimentación 

^esde un roc ip ion te  pueden a tr is m rs e  a l parecer a la. p e lícu la  

í^uy en friada  que liay en e l  re c ip ien te  cuando se alimenta a l mol 

y a lí- su perfic ie  de ..mldeo, impidiendo con e l lo  su d istr ibu  

^ion completa y permitiendo la  oclusión  de a ire  en la  zona de 

yiuiién con e l so -monto uecunuario, tí; .buen a que la  ialcaa *.,e 

con tro l del ..,ovi.me ato ¡Leí re c ip ie ;ite  da como resu ltado ..earcas

0 o huellas -f amia) ituauas oo ;.mde ..ne esca- u.-L S

*Lĉ í-0 i' tsion con e l seyueadco secundario, de la Cti* '

en olim inai's e el ta ! In r y p u lir  la p ieza  elem enta l.

Juta s o l ic i Cu.. , ÚLÓ coi c!. 1¿. lOLú

^ni. os ae A ..úrica., con LLeC; ¡a ? de P J U H t-) i- tP ^ bajo

e l  nume.ro eoe. oeü , se acó,. a los b en e fic ios  del a r t ícu lo  o l del

VI, ,Oii u. sta cuto so .r-o xropioúa,o'. in d u s tr ia l.

-r.T P-. )p ̂ i. ¿1

Losppuntos do inatención propia.. y nueva, que se presentan 

oara que sean oo je to  de este 1er. Jertio icado  de Adición  en Pa­

pada, son los  s i ju  len tes;

la .  - líe joras introducidas en e l  ob jeto  do la  Patente 

P r in c ip a l núm. 213.20?, por "Un método para hacer len tes  m u lti­

fo c a le s " , que incluyen un método de fo r r a r  una p ieza  elem ental 

de len te  m u ltifoca l un elemento de la  cual, por lo  menos, esta  

p rovisto  do una su p er fic ie  ta l lana y pulida, ao curvatura prodotar

í̂j-O'io ooii BU.

OüX'O

-l^j?ÍO *1 ̂ ilúi.i.̂ 0 JLU'luC  ̂ -J C —

.c i-'J bá.l 1L-adu. 7 m U.1 y. U.L., Cu.m,Lil¿c r 

"P-L  ̂m. ̂

..¡ii-t ..la, que coLcyrenle  ;̂opor uí.i.jC

ta 1 '.-m y p .¿1 i - -tihí,,i: LO naC

orenu.o i n c id ir UÌ a. c or r ien t íf u.

pací.aua .. e A i a borue e. tb la, s epe:

una. .m v i aLrio ... oai L-.a ao, Ca -L -

1J
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